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内容概要

　　《工程实践系列丛书：金工实习（第2版）》是根据教育部颁布的高等工科院校“金工实习教学
基本要求”的精神，并结合培养应用型高级工程技术人才的需要及实践教学的特点编写而成的。

　　本书主要介绍金工实习基础知识以及铸造、锻压、焊接、热处理等热加工实习内容和切削加工基
础知识及车工、铣工、刨工、磨工、钳工、特种加工与数控加工等冷加工实习内容，同时，还包括量
具、加工质量分析和技术经济分析等内容。

　　本书突出实用，注重学生工程素质的培养，适当加大了新技术、新工艺和新材料等内容在金工实
习中的比重。

　　《工程实践系列丛书：金工实习（第2版）》既可作为高等工科院校机械类和非机械类本科生的
金工实习教材，也可作为高职高专、成人教育等同类专业学生的实习教材（学时以3-4周为宜）。
同时也可用于金属工艺学等专业基础课程的教学参考用书，为后继专业课的学习提供丰富的机械制造
方面的感性知识。
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章节摘录

版权页：   插图：   第2节 概述 利用金属在外力作用下所产生的塑性变形，来获得具有一定形状、尺寸
和力学性能的原料、毛坯或零件的生产方法称为金属压力加工，又称金属塑性加工。
常用的压力加工包括：锻造、冲压、轧制、挤压、拉拔和旋压等加工方法。
 锻造是锻料在锻压设备及工（模）具的作用下，使坯料或铸锭产生塑性变形，以获得一定几何尺寸、
形状和质量的锻件的加工方法。
冲压是金属板料在冲模之间受压产生分离或成形的加工方法。
轧制是金属坯料在两个或多个回转轧辊的缝隙中受压变形以获得各种产品的加工方法。
挤压是金属坯料在压力作用下，从挤压模的模孔中被挤出成形的加工方法。
拉拔则是将金属坯料被拉过拉拔模的模孔而截面尺寸变小、长度变长的成形加工方法。
旋压是在坯料随模具旋转或旋压工具绕坯料旋转中，旋压工具与坯料相对做进给运动，从而使坯料受
压并产生逐点连续变形的加工工艺。
 根据压力加工时坯料温度的不同，可分为热锻、温锻和冷锻三种。
 热锻是锻料在金属再结晶温度以上进行的压力加工工艺。
由于对坯料进行了加热，所以减小了金属的变形抗力，使压力加工设备吨位大为减小；在热锻过程中
坯料经过再结晶，粗大的铸态组织变成细小晶粒的新组织，并减少铸态结构的缺陷，提高钢的力学性
能。
提高钢的塑性，这对一些低温时较脆难以锻压的高合金钢尤为重要。
温锻是坯料在高于室温和低于再结晶温度范围内进行的压力加工工艺。
在这个温度段中锻料因加热温度低，所以产生的氧化皮较少，表面脱碳现象较轻微，坯件尺寸变化较
小，可得到精度和质量都比较好的锻件。
冷锻是锻料在室温情况下进行的压力加工工艺。
由于没有加热，所以氧化和热变形问题均不会出现，所以采用该方法成形的零件强度和精度较高，表
面质量较好，但金属变形抗力大，设备吨位也大。
冷锻技术成形精度比温锻和热锻都要高，在精密成形领域有着其独特的优势。
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编辑推荐

《金工实习(第2版)》既可作为高等工科院校机械类和非机械类本科生的金工实习教材，也可作为高职
高专、成人教育等同类专业学生的实习教材（学时以3～4周为宜）。
同时也可用于金属工艺学等专业基础课程的教学参考用书，为后继专业课的学习提供丰富的机械制造
方面的感性知识。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<金工实习>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


